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Zur Aufbereitung von Thermoplasten oder Duro- 
plasten verwendet man bisher verschiedenartige Ma- 
schinen. So kennt man eine Verarbeitungsweise, die 
sich an die Gummiveraibeitung anlehnL Die erforder- 
lichcn Rohprodukte werden in einem Mischer kalt 5 
vermischt und anschllefiend auf geheizte Mischwalz- 
werke gegeben, auf denen eine Trocknung und Ge- 
lierung stattfinden solL Die GleichmaBigkeit der Ge- 
lierung und die Gute der auf diesen Maschinen her- 
gestellten Felle oder Puppen sind weitgehend yon der 10 
Auimerksamkeit der Bedienungsperson abhangig. Eine 
nachfolgende Zerkleinening der emelten .Zwischen- 
produkte ist vielfach notwendig. ? 

Es ist andererseits bekannt, das pulverfonnige 
Rohmaterial in Misch- oder Knetmaschinen mit 15 
Farbstoff, :FuIlstoff,^Stabilisator, Gleitmittel u. a. zu 
mischen, : : gegebcneitf alls unter plotzlicher ; oder auch. 
sukzessiver .Zugabe ;von ^Weichmachern. Diese Mi- 
schung wird dann aufgeheizt, und zwar entweder in 
Trockenschranken oder aber innerhalb der vor- »o 
exwahnten ?Knet- und Mischmaschinen durch Hin- 
einleitung von Dampf -oder Heizol in einen Trog- 
mantel. In bestimmter "Temperaturfuhrung werden 
die eingegebenen Produkte getrockriet und zum Teil 
auch so. weit voirgeliert, daB anschlieBend em.mehr as 
oder weniger gJdchmaBiges Granulat vorhanden ist. 
Die Temperaturfuhrung sowie der Ausfall des Fertig- 
produktes hangt hierbei weitgehend von dem Roh- 
stoff und der Rezeptzusammenstellung ab. 

Wollte man bei den letztgenannten Maschinen ein 3° 
korniges Granulat erreichen, so stellte es sich vor 
alien Dingen bei denjenigen Produkten, welche hohere 
Geliertemperaturen veriangen, heraus, daB das ein- 
zelne Korn des entstandenen Granulates aufien schon 
verhornte, wahrend es im Innern noch vollig un- 35 
geniigend durchgeliert war. Eine Schuppenbildung 
sowie Gberflachenreliefs der ; gespritzten Artikel war 
die Folge. 

SchlieBlich -ist es in neuerer Zeit auch bekannt- 
geworden, zur Aufbereitung von Thermoplasten oder 4° 
Duroplasten eine Maschine zu verwenden, die eine 
Zufuhr- und eine Komprimierschnecke aufweist. Das 
Endplastifizieren eifolgt im wesentlichen in einem 
Spaft zwiscHen einem Konuskoiper und einem Ko- 
nusmantel, Bei einer solchen Maschine ist eine 45 
Druckanwendung auf das zu verarbeitende Material 
nicht zu vermeiden. Vielmehr muB eine solche Druck- 
anwendung eintreten, um Uberhaupt den Plastifizie- 
rungsvorgang zu erreichen. Im tibrigen kann diese 
Maschine, die unter Einschaltung von Komprimier- . 50 
schnecke und Konuskorper nur unter Druckanwen- 
dung zu , arbeiten in der Lage ist, das Rohgut nur 
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aufnehmen, wenn es zuvor in , einem gesonderten 
Arbeitsvorgang vorgemischt und gegebenenf alls auch 
vorgewannt bzw. vorgetrocknet wird. . 
, Beim Betrieb dieser bekannten Maschine entsteht 
eine innere. Reibungswaime, allerdings erst ermog- 
licht durch die Anwendung der bereits erwahnten 
und nachteiligen Druckbeanspruchung auf das zu 
behandelnde Gut 

Der Arbeitsvorgang zur Aufbereitung von Thermo- 
plasten oder Duroplasten mit EQlfe der vorstehend 
erwahnten bekannten Maschine nimmt bei diskonti- 
nuierlicher Aufbereitung einen Zeitraum von V2 bis 
2 Stunden ein. 

, Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die 
Aufbereitung von Thermoplasten oder Duroplasten 
unter Einschaltung einfacher Vorrichtongen so durch- 
fiihren zu konnen, daB dieser Aufbereitungsvorgang 
in wesentlich kiiizerer Zeit erfcdgt, da& dieser Auf- 
bereitungsvorgang in einem einzigen Arbeitsgang 
durchfiihrbar ist und daB je nach Wunsch und je 
nach den eingesetzten Rohmaterialien der Gelierungs- 
vorgang zu jedem gewiinschten Grad zur Durch- 
f iihrung gebracht werden kann. 

Demzufolge besteht die Erfindung darin, daB die 
Kunststoffrohmaterialien mit Farbstoff, FuHstoff, Sta- 
bilisatoren, Gleitmittel, Weichmacher xl dgl. in eine 
Mischtrommel auf gegeben werden, und zwar so, daB 
die Mischung und -Gelierung gegebenenf alls auch 
Granulierung der aufgegebenen Stoffe allein durch 
die beim Betrieb der Mischtrommel entstandene 
innere Reibungswarme ohne Druckanwendung er- 
folgt Hierbei wird als dann die Gelierungs- bzw. Er- 
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weichungstemperatur des Gutes durch Drehzahl- 
anpassung einreguliert. Das Mischwerk kann in der 
stillstetienden Mischtrommel z. B. mit einer Urn-, 
fangsgeschwmdigkeit von mehr als 25m/sec um- 
lauferL 5 

Nach diesem Verfahren kdnnen somit die Roh- 
materialien mit alien benotigten Zusatzstoffen un- 
mittelbar der Mischtrommel aufgegeben werden, so 
daB das Mischen, das Erwarmen und das Gelieren 
des Mischgutes in emerri - einzigen Arbeitsgang vor 10 
sich geht. Da in einer solchen Mischtrommel keine 
Druckanwendung erfolgt, ist die sich einstellende 
Gelierungs- bzw. . Erweichungstemperatur des Gutes 
allein abhangig von der Drehzahl des Mischwerkes. 
Dies bedeutet, daB durch EmreguHerung der Dreh- 15 
zahl des Mischwerkes auch die jeweils gewiinschte 
Gelierungs- bzw. Erweichungstemperatur einstellbar 
ist. Man kann audi den Aufbereitungsvorgahg zu 
jedem gewunschten Zeitpunkt je nach der erreichten 
Temperatur des Gutes unterbrechen. Dies bedeutet 20 
weiter, dafi bei der Aufbereitung dieser Kunststoff- 
materialien jeder gewiinschte Grad der Gelierung 
dieser Stoffe geschaffen werden kann. 

Eine zusatzliche Heizung des Troges der gemaB 
der Erfindung zu verwehdenden Mischmaschine kann 25 
theoretisch zwar erfolgen, ist in der Praxis jedoch 
nicht notwendig und unter Umstanden sogar vom 
Obel, da die Gelierung nicht nur von der Tempera- 
tur, sondern auch von der Zeit abhangig ist 

Durch ein entsprechendes ' Mischwerk wird inner- 30 
halb. ernes Mischtrpges eine derart. intensive Misch- 
bewegung sbwohl in axialer als auch radialer . Rich- 
tung erzeugt, dafi schon in Zeitraumen von knapp 
einer Minute Temperaturen von 100° C und mehr 
erreicht werden konnen. Falls Temperaturen langere 35 
Zeit im Mischgut gehalten werden sollen, kann man 
vorteilhafterweise durch Abschwachung der Misch- 
bewcgung dieses Ziel erreichen. Sobald die Misch- 
bewegung wieder auf VoUeistung - eingestellt wird, 
steigt auch die Temperatur. Man geht. dann bis kurz 40 
unterhalb der Geliertemperatur. Die Geliertempera- 
tur braucht fur die meisten Anspriiche nur ganz kurz- 
zeitig zum SchluB des Vorganges erzielt zu werden. 
Durch die intensive -Mischreibbewegung 'bildet sich 
dabei ein kugelformiges Granulat. Dieser Zeitpunkt, 45 
der durch eine erhShte Leistungsaufnahme fur die 
Mischbewegung kenntlich ist, wird abgepaflt. Grund- 
satzlich ist das Granulat in der Form fur praktisch 
alle Verarbeitungsmaschinen brauchbar. Vielfach ist 
es wiinschenswert, den jeweils gewiinschten Ge- 50 
lierungsgrad der zu behandelhden Rohstoffe plotz- 
lich abzubrechen, und zwar so, dafi keine oder keine 
nennenswerte Agglomeration des erzeugten Granu- 
lates stattfmdet Zu desem Zweck wird gemaB der 
Erfindung vorgjeschlagen, daB neben der Misch- 55 
trommel eine zweckmaBig mit Riihrwerk versehene 
Kuhltrommel vorgesehen ist, die mit der Misch- 
trommel mittels eines Auswurfkanals verbunden sein 
kann. Die Kuhltrommel kann mit Kaltluf t oder Kalt- 
wasser betrieben werden. 60 

Der Vorteil eines solchen Vorgehens liegt darin, 
daB das zuerst weich werdende und damit angelierte 
Polyvinylchloridkorn jeweils Zentrum eines ent- 
stehenden Kugelchens wird. Dies bedeutet, daB jedes 
Granulatkugelchen von innen heraus mit vollig 65 
gleichmaBig gelierten Teilchen sich aufbaut Der 
weitere Vorteil liegt darin, daB mit diesem Verfahren 
in auBerst kurzem Zeitabschnitt ein Granulat erzielt 



werden kann. Bei der Arrfheizung durch auBere 
Warme verlangt vor alien Dingen bei groBeren Ma- 
schinen dieses Aufheizen einen erheblichen Zeitauf- 
wand, der, wie gesagt, zwischen Va und 2 Stunden 
und bei grQBeren Anlagen noch mehr Zeit in An- 
spruch nehmen. kann. 

Die Ursache dieser langen Heizzeiten liegt in dern 
sonst wunschenswerten, hierfur aber schlechten 
Warmeleitvexmogen des Polyyinyichlorids begriindet. 

Die Vonichtung zur Durchf iihrung dieses Ver- 
fahrens besteht beispielsweise aus einer zentralen 
Mischwerksweile, auf welcher Mischfliigel angebracht 
sind, die die Wande eines zylindrischen Troges mit 
dichtem Abstand bestreichen. Die MischfLiigelauBen- 
kanten bestreichen dabei nicht die gesamte Trog- 
zylinderlange, sondern nur etwa 50%. Die Misery 
fhigel selbst' wiederum sind so geschrankt, daB sich 
neben der Mischung in Kreisbewegung auch eine 
Mischung in Axialbewegung ergibt derart, dafi bei- 
spielsweise die Mischflugelaufienkanten in der einen 
Richtung und die Innenteile der Mischfliigel in der 
anderen Richtung axbeiten. Dieses Mischliigelwerk 
ist derart hochtourig angetrieben mit Urm><??,s- 
geschwindigkeiten von etwa 30 m/sec und mehi:" "% 
die gesamte Mischung im Mischtrog auBerst intensiv 
umgewirbelt wird.;Es entstehen erhebliche Luftwirbel, 
die fur eine einwandfreie Mischung und gegenseitige 
Reibung der Mischgutbestandteile sorgen. Trisgesamt 
ist dabei die Mischung auBerst stark mit der im Trog 
befindlichen Luft gemischt, wenn auch zum . AuBen- 
ring hin durch die Zentrifugalkraft eine Mischgut- 
anreicherung bestehen > diirfte. Versuche . zeigen, daB 
bei dieser :50°/oigen Wandbestreichung des Troges 
durch das Mischwerk :eine, Materialwalze vermieden 
wird und daB allein durch die auBerst starke Wirbe- 
lung die gesamte Masse ohne jeden Riickstand am 
Trog . an der Mischreibbewegung teilnimmt. Mittels 
eines Thermoelementes, welches mit der . Fiihlspitze 
gerade in den nicht bestrichenen Teil des 'Zylinders 
hineinragt, wird die Mischguttemperatur gemessen. 
Da sich. die im Mischgut entstehende Temperatur 
unrnittelbar der Trogwandung mitteilt, ist fiir die 
Praxis sogar die Messung der Trogtemperatur genii- 
gend genau fiir die Kontrolle des Verfahrensablaufes. 

Bei der Gestaltung der fur das obige Verfahren 
vprgesehenen Verarbeitung kann nun als Folgif * ' ir 
auBerst hohen Mischwerksgeschwindigkeiten ein ue- 
sonderer Entleerungseffekt • angewendet werden. Die 
einzelnen Mischgutartikel befinden sich in derart 
schneller Drehbewegung innerhalb des Troges, daB 
man die EntleerungsofEnung an jeder beliebigen Stelle 
des Troges anbringen kann. Man ist also nicht mehr 
hur auf die untere AblaBseite angewiesen, sondern 
kann, -wie es im vorliegenden Fall besonders giinstig 
ist, beispielsweise auch an der oberen Peripherie des 
Troges das Mischgut ablassen, besser gesprochen aus- 
werfen. Der Au^wuirf erfolgt hierbei tangential. Diese 
Tatsache schafft die Moglichkeit, das Mischgut ohne 
Hohenverlust unmittelbar oberhalb des Afischtroges 
auszuwerfen und dem, wie schon erwahnt, fiir die 
Kuhlung notwendigen KiUilmischbehalter zu iiber- 
geben. Durch die intensiyen Luftwirbel, welche das 
hochsttourig laufende Mischwerk erzeugt, wird unab- 
hangig davon, daB der Trog nicht auf der gesamten 
Lange bestrichen wird, doch das gesamte Mischgut 
auch bei oberen Auswurfoffnungen ausgeworfen. 

Die Vorrichtung zur Herstellung des Granulates 
kann nun verschieden gesteuert werden, nach der 
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Zeit, nach der Temper atur und nach dqr Leistungs- 
aufnahme. Die unsicherste Steuerung durfte die Zeit- 
steuerung sein, da beispielsweise zumindest bei der 
Erstcharge eine erhebliche Warmeaufnahme fur das 
Maschinensystem notwendig ist, wodurch sich die er- 
forderlichen Aufheizzeiten etwas verzogern. Gunstig 
durfte die Steuerung in einer Kombination zwischen 
Temperatur und Leistungsaufnahme sein, Ternpe- 
ratursteuerung z. B., urn bestimrate Beharrungszeiten 
innerhalb bestimmter Temperaturzonen herbeizu- 
fUhren, und Leistungssteucrung . deshalb, weil der 
■Qbergang vom pulverf ormigen Zustand in den Gelier- 
zustand so kurzzcitig erfolgt, daB eine Temperatur- 
kontrolle fiir die Abpassung des richtigen Entlee- 
rungszcitpunktes zu trage sein durfte; Die Vorrich- 
tung wurde deshalb zu Beginn eines Arbeitsablaufes 
vorteilhafterweise mil der Temperatur gesteuert und 
lediglich zum SchluB mit der Leistung, welches un- 
mittelbar automatisch die Auswurf Bffnung beein- 
ilussen kann. . . 

Die durch das pben beschriebene Verfahren er- 
rrioglichten kurzen urid kurzesten Heizzeiten, selbst 
fiir den schlechten Warmeleiter Polyvinylchlorid, ge- 
statten auch eine einfache kontinuierlich arbeitende 
Anlage fur die Aufhcizung, Trocknung, VorgeHerung 
und Granulierung. Die Misch-Reib-Heiz-Maschine 
wird zu dem Zweck mit einem im Verhaltnis zum 
Durchmesser relativ langen Trog gebaut, dem auf der 
einen . Seite die dosierten : Einzelbestandteile des 
Rezeptes zugegeben werden. Eine getrennte Vor- 
miscbung ist ebenfalls wie bei dem oben beschrie- 
benen diskontiniiierlichen Verfahren nicht notwendig. 
Auf dem Wege des Durchlaufes durch den Misch- 
. Reib-Heiz-Trog finden dann sukzessive die Prozesse 
zunachst des Mischens mit gleichzeitiger Heizung, der 
weiteren Heizung und damit der Trocknung und zum 
SthluB der Vorgelierung und, wenn gewiinscht, der 
Granulierung statt. Die Steuerung des Vorganges 
kann sowohl vorgenommen werden mit der Regulie- 
xung der Misch-Reib-Heiz-Bewegung als .auch durch 
die Durchsatzgeschwindigkeit des Mischgutes. Am 
Ende des Misch-Reib-Heiz-Troges kann der Auswurf 
wieder wie bei der diskontinuierlichen Arbeitsweise 
in tangentialer.Richtung erfolgen. Zur Haltung einer 
bestimmten Mindesthohe an Mischgut im Misch- 
ReibTHeiz-Trog empfiehlt es sich jedoch, den tangen- 
tialen Auswurf nicht ganz auf der Peripherie der 
Trommel, sondern etwas nach innen versetzt zur 
Achse anzuordnen. Das kann geschehen durch An- 
ordnung der Auswurfoffnung in der Stirnwand, es 
kann aber auch geschehen durch Anordnung einer 
pfeilf ormigen Staubarriere vor der Auswurfoffnung. 
Im AnschluB an den Auswurf durchlauft das Misch- 
gut wiederum eine Kuhleinrichtxnig, die in beliebiger 
Weise gestaltet sein kann, sofern sie nur die Tren- 
nung def einzelnen den Misch-Reib-Heiz-Trog ver- 
lassenden Partikeln bei gleichzeitiger Kuhlung auf- 
rechterhalt; 

Die Mischarme der kontinuierlicheri Misch-Reib- 
Heiz-Maschine werden im Gegensatz zur diskonti- 
nuierlichen Ausfuhrungsform so gestaltet, daB eine 
zusatzliche Axialbewegung nicht oder doch nur im 
ersten Viertel stattfindet In diesem ersten Viertel soli 
ja die Vormischung der getrennt eingegebenenEinzel- 
bestandteile des Mischgutes erfolgen. Da bei der Zu- 
gabe der pulverigen Bestandteile zunachst ein erheb- 
liches Stauben auftreten durfte, welches ein Voreilen 
pulveriger Bestandteile in .Richtung zum AuslaB hin 



zur Folge haben konnte, wird in der Misch-Reib- 
Heiz-Maschine erne Lnftstro^ durch ein zusatz- 
liches Geblase entgegengesetzt der Durchlaufrichtung 
des Mischgutes - erzeugt 
5 An Stelle von Luft kann gegebenenfaHs ein inertes 
Gas verwendet werden. Dur^'Variierung der Stro- 
mungsgeschwindigkeit laBt sich sogar eine <gewi$se 
Klassierung durchfiihren, welche . verhindert, daB 
z. B. im Falle der Granulaterzeugung Mischgut- 

io bestandteile, die noch kein geniigend r grofles Granu- 
latkorn gebildet haben, schon zum AuslaB kommen. 
Die Luft kann an der Einlaufseite in einen Zy- 
kionabscheider gefiihrt wejdeh, von ; dem eventuell 
- mitgerissene Mischgutbestandteile automatisch dem 

15 MischprozeB wieder zugefiihrt werden. 

In der Zeichnung ist ein dlskontmuieriiches Aus- 
fiihrungsbeispiel einer Vorrichtung zur Durchfuhrung 
des Verfahrens angegeben. 

' Fig. 1 zeigtdieMisch-Reib-Heiz-MaschineimLangs- 

ao schnitt. Das Ausfubrungsbeispiel ist mit einer hori- 
zontal liegenden Mischwerkswelle gezeichnet. Selbst- 
verstandlich laBt sich das Verfahren auch mit senk- 
rechten Nfischw;erkswellen durchfiihren. 1 ist eine 
Mischtronmel, in der sich zentrisch die Mischwerks- 

«5 welle 2 mit Hochsttouren dreht Auf der Mischwerks- 
welle 2 befinden sich die Mischarme 3, die so an- 
geordnet sind, daB sie an den AuBenenden in anderer 
Richtung fordern als zur JVfitte hin- An den Stirn- 
seiten 4 des Troges befinden sich auf der 'Welle 2 die 

30 NCschanne -5, die ausschliefilich das Material von den 
Stirnwanden fortbewegen. Die Pfeile 6 deuten im ein- 
zelnen die neben der kreisf ormigen Bewegung sich 
einstellende Axialumwalzung an. 

Fig, 2 stellt ein zweites Ausfuhrungsbeispiel einer 

35 Miisch-Reib-Heiz- Vorrichtung mit onschlieBender 
Kiihleinrichtuing im Querschnitt dar. Die Misch-Reib- 
Heiz-Maschinc ist mit Ziffer 7, die zugehorige Kiihl- 

- einrichtung mit 2offer 8 bez^chnet Die Mischwerks- 
welle 9 ist in der Trommel XO gelagert und ist ferner 

40 mit Mischarmen 11 und 12 versehen. Am oberen 
Rand der Trommel 10 befindet sich ein FUU- und 
Auswurf deckel 13, dessen Auswurf stellung mit Zifier 
13 a mit gestrichelten Linien dargestellt ist Der 
Stopfen 14 an der Tronnnel 10 verschlieflt eine ledig- 

45 lich dem Reinigungsvorgang dienende OfEnung. 

Die Tro mm el 10 der Miscn-Reib-Heiz-Vorrichtung 
ist mit der Trommel 17 der KuMeinrichtung mittels 
eines Auswurfkanals verbunden, dessen obere und 
untere Wandung mit Ziffer 15 und 16 bezeichnet 

50 sind. Bei Verlagerung des Auswurfdeckels i3 aus der 
geschlossenen Stellung gemaB den voll ausgezogenen 
Linien in die gestrichelt dargestellte obere Lage 13 a 
wird das aufgeheizte Gut bei Fortdauer der hochtou- 
rigen Umdrehung des Mischwerkes 3, 11, 12 von der 

55 Trommel 10 in die Trommel 17 der Kiihleinricli- 
tung 8 geworfen. 

Diese Kulileinrichtung bzw. Kulilnnsclmiaschine 8 
in ihrer Art und Form stellt nur ein Ausfiihrungsbei- 
spiel dar. Im gezeichneten Ausfuhrungsbeispiel be- 

ffo steht die Maschine 8 aus einem Trog 17, der mit 
einem Doppelmantel 18 umgeben ist. Unten befindet 
sich die AblaBkappe 19, die zum Ablassen des f ertig- 
gekuhlten Granulates dient. Im Trog bewegt sich mit 
einer erforderlichen mittleren Geschwindigkeit das 

65 Mischwerk 20, wobei diese Geschwindigkeit aus- 
reichend gew^ilt wird zur Aufteilung der einzelnen 
Granulatkiigelchen, wobei diese Geschwindigkeit aber 
nicht so hoch ist, daB die Reibwarmezufuhr die Ab- 



1 118 959 



8 



fuhr vonWarme ausgleicht. Fur den Fall, daBgroBere 
Agglomerationen doch schon stattgefunden .haben 
sollten, konnen im Trog noch Zerkleinerungsziriken 21 
angebrachtwerden. Das Mischwexk 2, 3, 5 bzw. 9, 11, 
JL2 wird -mit einer Umfangsgeschwindigjceit von mehr 5 
als -25 m/sec angetrieben. 

. Der Anfbercitungsvorgang mit den Mittcln der Er- 
findung laBt sich in der kurzen Zeit von etwa 0,5 bis 
3 Minuten eneichen, wozu bisher bis zu drei und 
mehr Stunden benotigt wuriden. io 

PATENTANSPROCHE; 

1. Verfahren ziir Aufbereitung von Ihermo- 
plasten oder Durpplasteri unter Verwendung einer 
Mischtrommel, der die Kunststdff-Rohmaterialien is 
mit Farbstoff, Fiiilstoff, Stabilisatoren, Gleitmittel 

u. dgl. aufgegeben werden, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Mischung. und Gelierung gegebenen- 
falls auch Granulierung der aufgegebenen Stoffe 
allein durch Hie beim Betrieb der Mischtrommel ao 
entstehende, an sich bekannte innere Reibungs- 
wanne ohne Druckanwendung erfolgt und daB 
die Geliemngs- t>zw. Erweichungstemperatur des 
Gutes durch Drehzahlanpassung einreguliert wird. 

2. Vonichtung zur Durchfuhrung des Ver- as 
fahrens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net^ daB in der Mischtrommel (1): em -Mischwexk 
(2, 3, 5) umlauft mit mehr als .25 m/sec Umf angs- 
geschwindigkeit.. 

3. Vonichtung nach ^ Amprach:2, -rda£iurch ge~ 30 
kennzeichnet, daB sich -auf der Mischwerkswelle 
(2> schwertartige Mischarme (3, IS) befihden, die 
nur etwa 50% des Mischtrogmantels bestreichen 
und .die OTr Eizielung einer axialen TOfbelung an 
ihren AuBehenden; geschrankt sm 35 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 und 3, da- 
durch jgekennzeichnet, daB neben der Mischtrom- 
mel (10). eine zweckmaBig mit Riihrwerk (20) ver- 
sehene Kuhltronimel (17) vorgesehen ist, die mit 
der Mischtrommel (10) mittels eines Auswurf- 4° 
kanals (13, 15, 16) verbunden ist. 

5. Vonichtung nach Anspruch 2 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB an der Oberseite der Mischr 



trommel (10) eine FuTIoffnung vorgesehen ist^die 
gleichzeitig als Auswurfofmung dient, und ein 
dazugehoriger Deckel (13) vorgesehen ist, der in 
seiner ge5fineten:Stellung (13 a) einen Bestandteil 
der AuBenwandung des Auswurfkanals bildet. 

6. Vomchtung " ^ kontmuierlichen Durch- 
fuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein Trog verwendet 

' wird, der im Verhaltnis zum Durchmesser min- 
destens erne- doppehe Xange aufweist und dem 
das :Mischgut auf der einen Seite zulauft, um es 
auf der anderen Seite zu verlassen, und in dem 
ein Mischwerk umlauft mit einer Umfangs- 
geschwindigkeit von. mindestens 25 m/sec, wobei 
am AuslaBende der Trommel eine Staueimichtung 
zur Aufrechterhaltung einer bestimmten Mindest- 
hohe >an Mischgut an der Innenwandung der 
Mischtrommel vorgesehen ist. 

7. Vonichtung nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Staueinrichtung ein in 
Richtung auf die Trommelmitte versetzter, tan- 
gential verlaufender AuslaBkanal vorgesehen ist. 

8. Vonichtung nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Staueinrichtung in; - 3 t 
Stirnwand der Mischtrommel an deren Ausiari- 
ende eine in Abstand von dem Trommelmantel 
befindliche AuslaBomiung vorgesehen ist. 

9.1V*onichtmig:nach Anspruch 6 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Ivfischarmverschrankung 
gemaB Anspmch 3 nur im ersten Viertel zur Ein- 
Iaufseite der ;Mischtrommel hin angeordnet ist, 
wahrend anschlieBend die Mischarme nur fiir Ra- 
.diahyirbelung ohne ^gewollte Axialkomponenten 
vorgesehen sind. 

10. Vonichtung nach Anspruch 6 bis 9, ge- 
kennzeichnet durch ein Geblase, dessen Druck- 
stromung der Durchsatzrichtung des Mischgutes 
innerhalb der Mischtrommel entgegengesetzt ist 



In Betracht gezogene Druckschriften: 
,Deutsche/Patentschriften Nr. 665 143, 693 768; 
Zeitschrift »Kunststoffe«, Bd.44, 1954, Heft 4, 
S. 151 bis 153. 
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